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Abstract of DE1 9522402 

This procedure welds at least pairs of plates. 
Each plate (11) has a wavy profile with troughs 
(16, 18) and crests (15, 17). There are crest 
and trough projections (26, 27) on the plates. 
Plates (11,11') are located over one another 
and projections (26) of the first plate are 
connected with projections (27) of the lower 
plate. The new method uses a hot tip (34) 
welding appts. (32) to melt together the 
engaging projections. Also claimed is a device 
to carry out the procedure, substantially in the 
form described. 
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4) Verfahren und Vorrichtung zum Verschweissen von wenigstans zwei Plattenelementen 

7) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur DurchfQhrung des Verfahrens zum Ver- 
schweiSen von wenigatens zwei Plattenelementen (11, 11'}. 
In ainer SchweiBvorriohtung (31) sind SchweiBeinheiten (32) 
angeordnet, die einen HelzkSrper (33) und eine Heizspitza 
(34) aufweisen. Die Heizspitzen (34) warden in einem 
Arbaitshub (42) abgeaenkt und stechen in VorsprQnge (28, 
27) der zu verschweiSendan Plattenelemante (11, 11') ein 
und schmelzen diese zumindest teilweise auf, bis die 
VorsprOnge (28, 27) durchstoBen sind und eine mantelfdrmi- 
ge VerschwelBung (48) in Randzonen (48) der VoreprOnga 
(28, 27) gebiidet i«t 



8 




ui 

a 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder elngereichten Unterlagen entnommen 
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weisen nach dem SchweiBvorgang eine im wesentliche 
kegelstumpffBrmige Form auf. Die gebildete SchweiB- 
Die Erfindung bezieht sich auf ein Verf ahren oder naht ist im wesentlichen ringformig ausgebildet und ent- 
eineVo/i sprichtdemp U rctaes S erderobe^^ 
VerschweiBen von wenigstens zwei Plattenelementen. 5 gelflache. Diese ring- bzw. hmerformige SchweiBnaht 
Tnsbesondere bezieht sich die Erfindung auf Warme- weist jedoch eine sehr gennge FesUgkei auf und kann 
tausX bei denen Fliissigkeit tiber ein Plattenelement den Anforderungen zum Einbau der Plattenelemente in 
rieselt und Gas im Gegenstrom liber die Flussigkeits- Kuhltiirmen kaum oder nicht genugea 
Skene str6m?Eine Verwendung der Erfindung ist Es ist des weiteren eine alternative VerschweiBung 
beSswe be ftir den Einbau in einem Kraftwerk oder 10 der Plattenelemente bekannt, be, der eme UltraschaU^- 
bi eineTmdustrieanlage vorgesehen. Auch bei biologi- notrode anstelle ernes Heches eingesetzt wd die 
^SSS^nAduln^Utor^^in ebenfalls eine plane f^ e »^ 
urn Sauerstoff aufnehmen zu konnen. Die Plattenele- Durchmesser groBer als die Vorsprunge ist Dm : damrt 
rntewerdenzueinemdickenStapelfflrdenEinbauan ttbertragene mraschaUschwmgung bewirkt em Auf- 
dem Bestimmungsort zusammengesetzt Zur Lagerung 15 schmelzen der Vorsprunge und verschweiBt die e be, 
und zum Transport bis zu dem Einsatzort werden die gleichzeitiger genngfligiger NachfOhrung der Ultra- 
St3«2K pKwnder Weise ubereinander- schallsonotrode gegen die Vorsprunge Die Kegelsp.tze 

Bevorzugt werden die Plattenelemente unmittelbar an fSrmigen SchweiBnaht flachig ^ verschweiBt Der Emsatz 

5em Besfunmungsort zu einem Stapel angeordnet und 20 von Ultraschalls ^^^^^^SS 

miteinander verbunden. DafUr sind bereits mehrere erne einzige Sonotrode mit Konverter und Generator 

v*rS?n^ etwa 5.000 bis 6.000 DM kostet, was bei emem durch- 

V ^TS?SKJf5rtt bereits eine Verbin- schnittlichen SchweiBfeld mit 18 SchweiBpunkten ein 

dunsstechnik von Plattenelementen fQr einen Warme- erheblicher Kostenpunkt fur eine derartige SchweiBein- 

fausS 25 richtung darsteUt Dabei ist >^ 

dest eine Profilgruppe mit einem etwa trapezfdrmigem daB aufgrund der BaugrdBe der Sonotrode ^i jeder 

Srob^ofil mit WdLkammen und Wellentalern auf. Sonotrode zwei SchweiBsp^ 

Auf den Wellentalern sind pilzkopfartige VorsprQnge in ^^^^^^^^^^ von 

regelmaBigen Abstanden angeformt und in korrespon- Diese SchweiBtechnik ist insbesondere dann von 

difrenden Positionen der Wellentaler befinden sich L6- 30 Nachteil, wenn unmittelbar an dem Bes^ungsort^ die 

cher Somit konnen zwei Plattenelemente miteinander Plattenelemente »*»^JS2^^d^ 

verrastet werden indem die Vorspriinge des einen Plat- len. Zum einen entstehen erhebhche Fracht- und 1 rans 

SSSSSSSff^teJltai Plattenelemen- portkosten zur Bereitsttllung der Sg**™"*"* 

tes einereifen. Auf diese Weise kann ein beliebig dicker an dem Bestimmungsort und zum anderen kann die Vw- 

SSS^«SS^w««I«w^SePI»t- 35 schwetfungderPlattene» 

tenelememe lose ubereinander gelagert und transpor- Krafte erfolgen. Daruber hinaus entstehen hohe Monta- 

tiert^ und Ersatzteilkosten bei einem Ausfall einer uhra- 

BTstSungsort vor dem Einbau in Kuhlttirmen zusam- schallsonotrode oder der dafdr aufwendigen Steuerung 

Des weiteren ist zum Verbinden von Plattenelemen- mente erfolgen kann, bis samtlicbe Vorsprunge der Hat- 
to 1 fOr einen Warmetauscher bekannt, daB auf die mit- tenelemente ^mitemander verschweiBt smd 
einander zu verbindenden Vorsprunge der Plattenele- 45 Aufgabe der Erfindung ,st es, ein Verfahren und e „e 
meme Klebstoff aufgetragen wM, urn die Plattenele- Vorrichtung zur Durch uhrung des Verfahrens zum 
mem? zusammenzufUgen Diese einfache und von je- VerschweiBen- von wenigstens zwe, ^^Plattendementen 
?™«r ^Hnr^hrnffihrende Verklebune der Plattenele- anzugeben, das eine zumindest einfache und sichere 
Sewet^ HandWderSchweiBvorrichtungunterAusbildung 
SdUcTe Dampfe enthait und insbesondere beim 50 einer relativ groBen, die Plattenelemente miteinander 
T^^^SLS^LdOiwiA^iM^ verbindende SchweiBflache ermSghcht und in ihrer 
Semen en versandt werden kann. Fur derartige Herstellung un dDurchftth die 
Klebstoffe die fur den Einsatz zum Zusammenkleben Diese Aufgabe wird erfmdungsgemaB durch die 
^SSSZSiSSt werden kSnnen, ware Merkmale des in Anspruch 1 angegebenen Verfahrens 
^EJpSnsschutzerfo 

Verwendung eines Klebstoffes ein Recyceln der im we- fuhrung des Verfahrens 1st durch die Merkmale m An 
sentlichen aus Kunststoff bestehenden Plattenelemente. spruch 13 angegeben. 

Zun, Verbinden von derartigen Plattenelementen ist Durch das erfindungsgemaBe Verfahren und die da- 
defweiteren ehe S?LeiSechnik mit einem Heizstab fur ausgebildete Vorrichtung konnen the zummdest teil- 
bekaTnt it pTatteneKnte weisen hierfiir auf eine 60 weise aneinanderliegenden Vorsprunge yon wenigstens 
SrPlattenseiteweisende Vorsprunge auf, die in ge- zwei Plattenelementen mantelfdrmig mitemander wn- 

staTeuS^^^ «^^^^.^^?*Sg2^ 

Sen Der Heizstab weist eine plane, im Durchmesser Verbindung zueinander au weisen. Die Heizspitze der 

|Se? als die Vorsprunge ausgebUdete SchweiBflache SchweiBeinheit kann dabei in einer Richtung auf die 
die vo^ ^ oben gegen die Spitze dieser Vorsprunge 65 Vorsprunge zubewegt werden, die der Puchtung ent- 

Sflhrt wh-d und vfrschweiBt zumindest die Spitzen der spricht, in die die Vorsprunge von einer er»ten Plattai- 

O^dESdie Einwirkung der Wa^me Qber seite des Plattenelementes 

den Heizstab abgeschmolzen werden. Die Vorsprunge Heizspitze zunachst in einem Grund der Vorsprunge 
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anliegen und diesen zumindest teilweise aufschmelzen, schenliegenden Profilwechselbereich 14. Die Profil- 

wobei bei weiterer Bewegung der Heizspitze in Vor- gruppen 12, 13 sind untereinandergleich, jedoch seitlich 

schubsrichtung die Heizspitze zumindest teilweise in die um eine halbe Wellenlange gegeneinander versetzt So 

Vorsprflnge einsticht und diese durchstechen kann. Da- fluchten die Wellenkamme 15 der Profilgruppe 12 in der 

durch kdnnen die an die Heizspitze angrenzenden 5 Draufsicht gemaB Pfeil 2 (Rg. 2 mit den Wellentalern 16 

Randbereiche der Vorspriinge zumindest teilweise auf- der anschliefienden Profilgruppe 13). Deren Wellen- 

geweitet werden, wobei durch das Aufschmelzen der kamme 17 wiederum fluchten mit den Wellentalern 18 

Randbereiche und der gleichzeitigen Vorschubsbewe- der Profilgruppe 12. Die Wellenkamme 15, 17 und die 

gung eine mechanische Verwirbelung des aufgeschmol- Wellentaler 16, 18 verlaufen in ihrer Langsrichtung je- 

zenen Kunststoffes erfolgen kann. Diese Verwirbelung 10 weils geradlinig und untereinander paralleL 

oder Vermischung des Kunststoffes von dem Vorsprung Die obere Profilgruppe 12 wird stellvertretend naher 

des ersten Plattenelementes mit dem Vorsprung des beschrieben. Ihre Wellenkamme 15 und Wellentaler 18 

zweiten bzw. weiteren zu verschweiBenden Plattenele- stehen durch ein etwa trapezformiges Grobprofil mit 

mentes kann durch eine Art Schleppeffekt des aufge- flachen und parallel zu einer Plattenmittenebene ausge- 

schmolzenen Materials an der Mantelflache der Heiz- 15 richteten oberen Kuppen 19 und unteren Kuppen 20 

spitze erfolgen. Somit kann eine zumindest teilweise und dazwischen gerade verlaufenden Flanken 21. Die 

zylindrische Mantelflache gebildet sein, die den Durch- Obergange sind natiirlich leicht gerundet. 

messer der Heizspitze aufweisen kann und in ihrer Lan- Wegen des trapezf6rmigen Grobprofils zeigt der 

ge durch den Grad der Aufweitung der Vorspriinge Prof ilwechselbereich 14 wechselweise geneigte Rauten- 

durch die Heizspitze und der Gr68e der Heizspitze be- 20 flachen 22 und 23. Quer zur Langsrichtung des Grob- 

stimmbar sein. profils erstreckt sich flber die Gruppen 19, 20 und Flan- 

Des weiteren kann eine VerschweiBung der aneinan- ken 21 ein ebenf alls trapezfSrmiges Feinprofil. 

derliegenden Grenzflachen zwischen dem oberen und An den Kuppen 19 der Wellenkamme 15 sind spitzke- 

unteren Vorsprung des oberen und unteren Plattenele- gelformige Vorspriinge 26 angeformt, und zwar in 

mentes aufgrund der Warmeeinwirkung der Heizspitze 25 Langsrichtung jeweils mehrere in regelmaBigem Ab- 

in die winklig bis radial zu der Bewegungsrichtung der stand. Wie in Fig. 2 dargestellt, sind an den Wellenkam- 

Heizspitze angrenzenden Randbereiche erfolgen. men 17 der zweiten Profilgruppe 13 ebenso solche Vor- 

Gleichzeitig kann bei einer riickwartigen Hubbewe- sprflnge 26 angeformt Der Abstand zwischen den Vor- 

gung der Heizspitze wahrend der SchweiBphase wie- sprflngen 26 im Profil in Langsrichtung kann 5 bis 25 cm 

derum eine mechanische Verwirbelung oder sogar 30 betragen. 

Zwangsverwirbelung erfolgen, wodurch der Vermi- In den Kuppen 20 der Wellentaler 18 sind ebenfalls 

schungsvorgang des aufgeschmolzenen Kunststoffes in Vorspriinge 27 vorgesehen, die in dieselbe Richtung 

den Randzonen der Vorspriinge, die an die Mantelflache weisen wie die Vorspriinge 26 der Wellenkamme 15. 

der Heizspitze angrenzen, verbessert und die Festigkeit Die kegelspitzformigen Vorsprflnge 26, 27 heben sich 

der SchweiBverbindung erhSht werden kann. 35 gegenflber einem im wesentlichen plan ausgebildeten 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen und Ausfuh- Ringabschnitt 28 ab, der an den Kuppen 19, 20 angeord- 

rungsformen der Erfindung sind in den AnsprUchen 2 bis net ist Der Ringabschnitt 28 ist im Verhaltnis zu den 

12 und den Ansprilchen 13 bis 52 entnehrabar. Kuppen 19, 20 im Durchmesser in etwa doppelt so groB 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in der ausgebildet und bildet fur die ubereinander stapelbaren 

Zeichnung dargestellten Ausftihrungsbeispiels veran- 40 Piattenelemente 11 eine Auflageflache. 

schaulicht Es zeigen: Die Positionen der Vorspriinge 26 und 27 eines ersten 

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht auf einen Teilbe- und wenigstens eines zweiten Plattenelementes 11 sind 

reich eines gemafl dem Verfahren zu verschweiBenden gemaB Fig. 2 so festgelegt, daB die Vorsprflnge 26 eines 

Plattenelementes, ersten Plattenelementes in die Vorsprflnge 27 eines dar- 

Rg. 2 erne Ansicht mPfeilrichtung 2 von Fig. 1 auf ein 45 aufliegenden, seitlich um erne halbe Wellenlange ver- 

zuverschweiBendesPlattenelementvollerBreite, setzten, zweiten Plattenelementes 11' eingreifen kon- 

Fig. 3 eine schematische Ansicht einer SchweiBein- nen. Gleichzeitig kommen hierbei die die Vorsprflnge 

heit in einer SchweiBposition zu den Plattenelementen, 26, 27 umgebenden Randabschnitte 28 zum Aneinander- 

Fig. 4 eine schematische Vorderansicht auf eine Vor- liegen. 

richtung gemaB der Erfindung, 50 Das Plattenelement 1 1 ist vorzugsweise aus einer et- 

Fig. 5 eine schematische Seitenansicht auf eine Vor- wa 0,2 mm starken Kunststoff-Folie geformt und da- 

richtung gemaB der Erfindung, durch extrem leicht Bevorzugt werden Werkstoffe wie 

Fig. 6 eine schematische Draufsicht auf eine Vorrich- PVC als auch PP eingesetzt. Ferner k6nnen weitere 

tung gemaB der Erfindung, thermoplastische Materialien anwendungsspezifisch 

Fig. 7 eine schematische Darstellung der erfindungs- 55 eingesetzt werden. 

gemaBen Vorrichtung in einer Ruhe- oder Arbeitsbe- Die Piattenelemente 11 k6nnen beispielsweise eine 

reitstellungs- und SchweiBposition, Breite von 50 cm und als Endlosbahn hergestellt und 

Fig. 8 eine Draufsicht auf parallel zueinander ange- nach Bedarf zugeschnitten werden. Eine StandardgroBe 

ordnete SchweiBfelder einer SchweiBvorrichtung, fflr ein Plattenelement 1 1 kann beispielsweise eine Brei- 

Fig. 9 eine schematische Draufsicht auf zwei zueinan- 60 te von 600 mm und eine Lange von 2,5 m betragen. Die- 

der zugeordnete SchweiBeinheiten im Randbereich von ses Material laBt sich ganz einfach mit einer Schere oder 

aneinandergrenzenden SchweiBfeldern und einer Bandsage zuschneiden, so daB eine einf ache An- 

Fig. 1 0 eine schematische Seitenansicht von flberein- passung an dem Verbauort gegeben ist 

anderliegenden Plattenelementen mit einer gegenflber In Fig. 3 ist eine SchweiBeinheit 32 einer in Fig. 4 bis 6 

einem SchweiBfeld geringeren Abmessung. 65 dargestellten SchweiBvorrichtung gezeigt, mit der das 

Der Teilbereich eines wellenf6rmig profilierten Plat- erste Plattenelement 11 und das flber dem ersten Plat- 
tenelementes 11 gemaB Fig. 1 zeigt eine obere Profil- tenelement 11 angeordnete zweite Plattenelement 11' 
gruppe 12, eine untere Profilgruppe 13 und einen dazwi- verschweiBt wird. Die SchweiBeinheit 32 weist einen 
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Heizkoroer 33 auf, dessen Warme in eine Heizspitze 34 Far einen SchweiBvorgang wird die Heizspitze 34 

^S^kSSjSLs der Heizspitze 34 wird fiber den Heizkbrper 33 auf in etwa ^ aufgehe«t 

eineL6tspitzenpatrone ( diealsStandardteilau S derL6t- Nach teilweisem ^Absenken der Schwe^emheit^ hegt 

kolbentechnik bekannt ist, eingesetzt Diese Lotspitzen- die Heizspitze 34 zunundest m , deii iGrjjd ^ d« Vo " 

P atronenweiseneineLeistungimBereichvon25W ± 5 «P^J? ^ ^ ^S^^S^Ah" 

50%, vorzugsweise in etwa 25 W, auf, die zum Auf- stoffes. Em langsames und 1^^°™^%™" *fr 

schSelzen des Kunststoffes und der ffir die Flattened senken der SchweiBeinheit 

mente vorgesehenen Materialstarke genfigt. Diese Lot- stechen m den Grund 44 md J eit ^ s ^^^ 

Senpatronen werden bis auf eine Temperatur zwi- ^^^^y^^^^Z^J^ 

cnen 200 und 300°C, vorzugsweise 250% aufgeheizt ,o Abseiien der Heizspitze 34 werden ieVorspr^ge 2^ 

DieHeizspitzen34werdenimWeiBbetriebnuteiner 27 durchstoBen und ^^SSS^^SSvS- 

Leistung von 75 bis 80% betrieben, so daB ein Dauerbe- der Heizspitze ^^^^^^^^ 

trieb inl Unterlastbereich gegeben ist, wodurch die sprflnge 26, 27 gebildet Das Abse Render fchweiBein 

SchweiBeinheit32einelangereLebensdaueraufweist heit 32 endet in einer unteren SchweiBposition 43 Bis 

Die Heizspitze 34 ist mit einer Mutter mit 2 dazwi- 15 zum Erreichen dieser SchweiBposition 34 gleitet der 

■chSfiSES^^ zylindrische Abschnitt 37 entlang den R^dzonen ^ der 

Die SchweiB- bzw Heizspitze 34 ist bleistiftartig aus- Dadurch kann ein zu mmdest teUweises Verschmelzen 
«SdeV^S»wS?au8 Kupfer oder Edelstahl der durch die zwei anemanderhegenden Vorsprfinge 26, 

mefeSSiige Materialmen eingesetzt werden. Die Heiz- Temperatur r ^^SSSSSA^Sl^ 

sdtze 34 weist eine Kegelspitze 36 und einen sich daran 2 5 wartsbewegung der SchweiBeinheit 32, me Verweuoau 
Z^Sn wtodLL Schaft 37 auf. Die Nei- ^Schwjffip^ 

gune der Mantelflache der Kegelspitze 36 kann anwen- keit der Aufwartsbewegung der SchweiBemheit 32 : ist 
SsspezifSh steiler oder flacher ausgebildet sein. derart ausgelegt, daB gerade ^Au&dtatoin den 
VorteSerweise ist der von der Kegelmantelflache Randzonen 46 der Vorsprfinge 26, 27 erreicht wird und 
S?eS 36 kleiner als 30 ein zu starkes Aufschmelzen bzw. Aufweichen und F^- 

£^SZf^ldtfmLen Mantelflache Ben des Werkstoffes als auch em Verbrennen des 
der Vorsprfinge 26, 27 ausgebildet Alternativ kann vor- Kunststoffes vermieden wfflL . 

i5S»SS3»S5 M 34 35 vonafhafta™ dne SchwaiBdauar von „.»,gar als 

rT« ^lSrl^ fflfaf»nmtaw und nur die Ben der Heizspitze 34 erzielt wird als auch erne zumin- 

Sere^^ » ^™ ^f"* * ' 

meflbertruunc zur Heizspitze 34 gewahrleistet ist Das entlang der Grenzlmie 47. 

""SISSS «to defaktan Hafepatrona 33 taran machanbchan Z wan gi va™,M«ng dar Randao- 
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34 bef estigbar ist, weist im Verhaltnis zu der Ultraschall- der Befestigungsplatte 61 angeordnet Die SchweiBein- 

sonotrode^ die im wesentlichen die gleiche Leistungsauf- heiten 32 sind wiederum in einer ArbeitsbereitsteUungs- 

nahme wie die SchweiSeinheit 32 aufweist, eine urn ein position 39 dargestellt wobei deren Heizspitzen 34 hin- 

vielfaches kostengQnstigere Ausbildung auf. ter einer Unterkante 62 ernes Niederhalters 63 uegen. 

Die innenliegende Mantelflache der Vorspriinge 26, 5 Dadurch kann ein Schutz fur die fret nach unten stehen- 

27 kann als eine Einftihrschrage fur die Heizspitze 34 den Heizspitzen 34 der SchweiBeinheiten 32 gegen Ver- 

dienen, so daB die Spitze der Heizspitze 34 in dem biegen oder Beschadigen gegeben sein. Der Niederhal- 

Grund 44 des Vorsprunges 26 zum Anliegen und Einste- ter 63 weist Bohrungen 64 auf, durch die die Heizspitzen 

chen gelangen kann. Dadurch kann eine definierte Posi- 34 aus der ArbeitsbereitsteUungsposition 39 in die 

tionierung der Heizspitze 34 fur die Bildung der Ver- io Schwetfposition 43 hindurchgefuhrt werden _ 

schweiBung gegeben sein. Diese Zentrierhilfe, die durch Der Niederhalter 63 hegt wahrend des Arbertshubes 

die Ausbildunl der Vorspriinge 26, 27 gegeben sein 42 fest auf dem obersten Plattenelement 11' auf und 

kann, ist nicht unbedingt erforderlich, jedoch begiinstigt fixiert das oberste Plattenelement 11' zu den bereits 

diese Ausbildung die Herstellung einer mantelformigen darunterliegenden zu einem Stapel 81 verschweiBten 

und gleichmaBigen SchweiBverbindung. Es kann auch is Plattenelementen 11. Damit die Vorfixierung bis zur 

eine Anordnung vorgesehen sein, bei der die Heizspitze VerschweiBung des obersten Plattenelementes 11 nut 

34 gegen ein spitzes oder stumpf es Ende der Vorsprun- dem darunterliegenden Plattenelement 1 1 auf rechter- 

ge 26 27 gefuhrt wird. hal ten werden kann > "* die Befestigungsplatte 61 relativ 

In Fie. 4 bis 6 ist die SchweiBvorrichtung 32 darge- zu dem Niederhalter 63 bewegbar, so daB beim Arbeits- 

steUt Fig. 4 zeigt eine Seitenansicht der SchweiBvor- 2 0 hub 42 die Heizspitzen 34 durch die Bolirungen 64 hin- 

richtung 32. Auf einem Scherenhubtisch 51, der als Hal- durchtreten kSnnen und m erne Schwetfposition 43 

tevorrichtung fur die Plattenelemente 1 1 ausgebildet ist, iiberfuhrbar sind. Am Ende des Arbeitshubes 42 erfolgt 

werden die Plattenelemente 11 aufgelegt Fur die Auf- aufgrund einer zwischen der Befestigungsplatte 61 und 

nahme und Zentrierung des ersten Plattenelementes 1 1 dem Niederhalter 63 angeordneten RUckstellfeder 66 

ist eine Rasterung bzw. eine Schablone 52 vorgesehen, 25 eine Ruckfiihrung des Niederhalters 63 in eine Aus- 

die das erste Plattenelement 11 in einer definierten Lage gangsposiOon, so daB die Heizspitzen 34 hinter der Un- 

aufnimmt und positioniert Oberhalb des Scherenhubti- terkante 62 des Niederhalters 63 angeordnet sind. 

schesisteinSchweiBschirm53angeordnet,derauseiner Are i oberen Ende der SchweiBeirmeit 32 smd An- 

Arbeitsbereitstellungsposition 39 in eine Ruheposition schluBleitumjen 67 fur die Versorgung von 220 Vol vor- 

54 bedarfsmaBig hin- und herbewegbar ist In der Ar- 3 o gesehen. Eine weitere AnschluBleitung 68 fuhrt zu dem 

beitsbereitstellungsposition 39 ist der SchweiBschirm 53 Kontrollfeld 57 c „ win „: nVl( ,: t „ hptriitrt ... 

vorne angeordnet und die SchweiBeinheit 32 ist in einer Der Arbeitshub 42 der SchweiBeinheit 32 betragt zu- 

oberen Position angeordnet Der SchweiBschirm 53 mindest die Profiltiefe des Grobprofiles und die hchte 

weist eine Absaugung 56 auf, fiber die die wahrend des Hdhe des unteren Vorsprunges 27 so daB die Heizspit- 

SchweiBvorganges entstehende Dampfe abgefOhrt und 35 ze 34 die Vorspriinge 26, 27 zummdest te 3 lwe 1S e durch- 

gefikert wefden kSnnen. Insbesondere bei PVC-Plat- stoBen kana Vorteilhafterwe.se uxnfaBt der Arbeitshub 

fenelementen 11 k6nnen Chlorverbindungen und 42 zusStzhch noch die hchte H6he der Kegelspitze 36 

Dampfe entstehen, die dadurch umweltgerecht entsorgt der Heizspitze 34 als auch den ggf zwischen der ^Unter- 

werdenkdnnen kante 62 des Niederhalters 63 und der Heizspitze 34 der 

An dem SchweiBschirm 53 ist zur Vorderseite der 40 SchweiBeinheit 32 in seiner ArbeitsbereitsteUungsposi- 

SchweiBvorrichtung 31 weisend ein Kontrollfeld 57 an- tion 39 hegenden Abstand. 

geordnet das von der Bedienerseite her leicht eingese- In Fig. 8 ist eine teilweise Unteransicht des SchweiB- 

hen werden kann. Das Kontrollfeld 57 weist eine Viel- schirmes 53 dargestellt Das gesamte SchweiBfeld 71 der 

zahl von Dioden 58 auf. Die Anzahl der Leuchtdioden 58 SchweiBvorrichtung 31 1st in emzelne SchweiBfelder 71 

des Bedienfeldes 57 entspricht der Anzahl der von dem 45 untergliedert Der SchweiBschu-m 53 weist vorteJhaf R 

SchweiBschirm 53 aufgenommenen und fiir einen terweise zehn SchweiBfelder 71' _auf ^J^f*** 

SchweiBvorgang bereitgestellten SchweiBeinheiten 34. anemandergeremt smd. D«se SchweiB Md ^ 

Dadurch kann das Bedienpersonal die Funktionstflch- einzein eingeschaltet werden, so daB nur die dann ent- 

tigkeit der SchweiBeinheiten 32 einfach und schnell op- haltenen SchweiBeinheiten 32 aufgeheizt werden. Dies 

tisch UberprOfen. Ferner kann tiber dieses Bedienfeld 50 hat den VorteU, daB bei zu verschweiBenden Plattenele- 

bzw Kontrollfeld 57 erkennbar sein, welche SchweiB- menten 11,11', die kleiner als das gesamte SchweiBfeld 

einheiten in Betrieb sind. Der Heizkorper 33 ist mit 42 71 sind, anwendungsspezifisch nur eine genngere An- 

Volt betrieben, so daB bier vorteilhafterweise ebenfalls zahl von SchweiBfeldern 71' emgeschaltet werden und 

normale 42-Volt-Dioden 58 eingesetzt werden, urn eine somit eine Energieeinsparung ermSghchen. Ferner kann 

einheitliche Spannungsversorgung zu ermflglichen. 55 vorteilhafterweise vorgesehen sein, daB mnerhalb eines 

DSSilteM™53wirdai5derRuhV»itton54 SchweiBfeldes 71' die SchweiBeinheiten 32 einzein, 

Gber bekannte Linearantriebe oder dgl. in eine Arbeits- paarweise oder in vielzahhgen Emheiten miteinander 

bereitstellungsposition39Ubergefuhrt einschaltbar sind^ Somit kann one : spezi ische^ Anpas- 

In Fir. 7 ist ein schematischer Teilquerschnitt ernes sung der SchweiBeinheiten 32 innerhalb ernes SchweiB- 

Arbeitsschirmes 53 dargesteUt Dieser weist eine Befe- 60 feldes 71' auf die jeweihge zu verschweiBende GroBe 

stigungsplatte 61 ftir die SchweiBeinheiten 32 auf. Diese der Plattenelement 1^ 1 ermSglicht sem 

kennen in einem Raster angeordnet sein, das auf die In einem SchweiBf eld 71' sind dreiBig SchweLBeinhei- 

Ausbildung des Grobprofiles und der zu den Wellenta- ten 32 vorgesehen, die fiber einen Regler regelbar suid. 

lern 16, 18 und den Wellenkammen 15, 17 angeordneten Mit diesem Regler kann eine Leistung bis zu 800 Watt 

Vorspriinge 26, 27 eingestellt werden kann. Ferner er- 6 5 geregelt werden. Es versteht sich, daB weitere Stucke- 

m6glicht die Befestigungsplatte 61 eine Anpassung an lungen von SchweiBeinheiten 32 in einem SchweiBfeld 

unterschiedliche RastermaBe. Die SchweiBeinheiten 32 71' vorgesehen semk5nnen. 

sind fiber eine einfache Klemm-/Schraubverbindung zu Die Anordnung der SchweiBeinheiten 32 innerhalb 
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eines SchweiBfeldes 71' erfolgen gemaB dem Raster der 
Vorspriinge 26, 27 der Plattenelemente 11. 

Durch die vorteilhafte Ausgestaltung des SchweiBfel- 
des 71 kann in einem Arbeitsgang eine vollstandige Ver- 
schweiBung der Plattenelemente 11, 11' zueinander er- 
folgen. Durch die kostengtinstige Ausgestaltung der 
SchweiBeinheiten 32 mit einem Heizk6rper 43 und einer 
Heizspitze 34 kOnnen auch groBfiaduge SchweiBfelder 
ausgebildet sein, die beispielsweise eine Lange von 
2,1 m und eine Breite von 0,6 m aufweisen konnen. 

In Fig. 9 ist eine Draufsicht auf zwei zueinander ange- 
ordneten SchweiBeinheiten 32 dargestellt dessen Ab- 
stand sehr gering ist und beispielsweise 15 mm von de- 
ren LSngsmittelachsen 76 betrSgt Insbesondere bei ei- 
nem sehr kleinen RastermaB findet diese Ausgestaltung 
der SchweiBeinheiten 32 Anwendung. Der Heizkorper 
33 ist tangential abgeschragt so daB der Abstand zwi- 
schen den Langsmittelachsen 76 der SchweiBeinheiten 
32 verringert werden kann. Dadurch lassen sich die 
SchweiBeinheiten 32 auf sehr kleine RastermaBe der 
Vorspriinge 26, 27 einstellen. Ferner kann eine aufwen- 
dige Ausbildung von zwei Heizspitzen 341 die einem 
HeizkSrper 33 zugeordnet sind und von diesem aufge- 
heizt werden, verhindert werden. Das Abschleifen des 
Heizk6rpers 33 stellt eine kostengtinstige Ausfuhrungs- 
form dar, mit der zwei oder mehrere Heizkfirper 33 auf 
einem kleinen RastermaB zueinander anordenbar sind. 

In Fig. 10 ist eine schematische Seitenansicht von ei- 
nem auf einem Scherenhubtisch 51 angeordneten Stapel 
81 aus Plattenelementen 11, 11' dargestellt Der Nieder- 
halter 63 fixiert das oberste Plattenelement 11' in seiner 
zu verschweiBenden Position, wobei die Heizspitzen 34 
in ihrer SchweiBposition 43 dargestellt sind. Das zu ver- 
schweiBende Plattenelement 11' weist eine Breite auf, 
die geringer als die Breite eines SchweiBfeldes 71' ist 
Wie in Fig. 10 dargestellt ist, werden samtliche in einem 
SchweiBfeld 71' angeordneten SchweiBeinheiten 32 aus 
ihrer Arbeitsbereitstellungsposition 39 in die SchweiB- 
position 43 ilbergefuhrt werden. Die nicht in die Vor- 
spriinge 26, 27 eingreifenden Heizspitzen 34 gehen da- 
bei ins Leere und nehmen an dem SchweiBvorgang 
nicht teil. Dadurch ist eine gesonderte Ansteuerung und 
Aufheizung einzelner SchweiBeinheiten 32 innerhalb 
des SchweiBfeldes 71' nicht erforderlich. 

Vorteilhafte Ausgestaltung der Plattenelemente 11, 45 
1 1' mit den daran angeordneten Vorspriingen 26, 27, die 
gemaB dem erfindungsgemaBen Verfahren miteinander 
verschweiBbar sind, weisen desweiteren den Vorteil auf, 
daB eine weitere Verringerung des Transportvolumens 
gegenuber den beispielsweise aus der DE-OS 42 41 859 50 
bekannten Plattenelemente ermOglicht ist Beim Trans- 
port der Plattenelemente 11 werden diese deckungs- 
gleich iibereinander gestapelt Aufgrund der Ausbil- 
dung der pilzkopfartigen Vorspriinge gemaB der DE- 
OS 42 41 849 beruhte ein Funftel des Transportvolu- 55 
mens aufgrund der Hohe dieses Vorsprunges. Nunmehr 
kann eine erhebliche Reduzierung des Transportvolu- 
mens urn diesen Anteil dadurch erreicht werden, daB die 
Vorspriinge beim deckungsgleichen Obereinanderlie- 
gen ineinandergreifen kdnnen. Dies hat insbesondere 60 
eine erhebliche Verringerung der Frachtkosten in feme 
Lander zur Folge. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung zur Durchfiih- 
rung des Verfahrens arbeitet gemaB den nachfolgend 
beschriebenen Arbeitsschritten: 65 

Nach dem Einschalten der SchweiBvorrichtung 42 
fahrt der SchweiBschirm 53 in seine Ruheposition 54. 
Der Scherenhubtisch 51 wird in eine Nullstellung 59 
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abgesenkt, um das zu verschweiBende Plattenelement 
1 1 auflegen zu kdnnen. Zum einfachen Beschicken des 
Scherenhubtisches 51 sind links und rechts des Scheren- 
hubtisches 51 Paletten mit Plattenelementen 11 bereit- 
gestellt, wobei ein linker Palettenstapel 86 zu einem 
rechten Palettenstapel 87 um 180° gedreht angeordnet 
ist Dadurch kann eine einfache Entnahme der Platten- 
elemente 11, 11' einmal von links und einmal von rechts 
erfolgen, so daB die Vorspriinge 26 der Wellenkamme 
17 und 18 mit den Vorspriingen der Wellentaler 16, 18 
ineinander eingreifen und zumindest teilweise aneinan- 
der anliegen konnen. 

Der SchweiBschirm 53 wird in Arbeitsstellung 39 ge- 
fahren, anschlieBend wird der Scherenhubtisch 51 nach 
oben gef ahren, bis der Scherenhubtisch in einer Arbeits- 
stellung 38 zu dem SchweiBschirm 53 ist Die Aufwarts- 
bewegung kann iiber einen Kontakt gestoppt werden, 
wobei die obere Position dann erreicht sein kann, wenn 
das obere Plattenelement 11' an den Niederhalter 63 
anliegt und vorf ixiert wird. 

Die Heizspitzen 34 werden in die SchweiBposition 43 
ilbergefuhrt Nach einer SchweiBdauer von vorteilhaf- 
terweise einer Sekunde werden die SchweiBspitzen 34 
in eine Arbeitsbereitstellungspositionierung 39 uberge- 
fiihrt Das Absenken des Scherenhubtisches 51 wird zur 
Abkiihlung der SchweiBnaht um drei bis sechs Sekun- 
den verzogert Der SchweiBschirm 53 fahrt wieder zur 
Ruheposition 54, der Scherenhubtisch 51 wird auf eine 
einstellbare Nullstellung 59 zurtickgefuhrt, die die Sta- 
pelhShe 81 eines fertigen Blocks bestimmt Diese Hohe 
wird iiber eine Lichtschranke abgefragt und erkennt die 
fertige BIockh6he. Sobald die iiber die Lichtschranke 
eingesteUte H6he des Stapels 81 erreicht ist wird dem 
Bediener dies iiber ein Signal angezeigt 
: Das Beschicken der Plattenelemente 11, 11' eines 
links und rechts des Scherenhubtisches 51 angeordneten 
Plattenstapel 86, 87 kann automatisiert werden und bei- 
spielsweise iiber eine Lineareinheit oder ein Greifersy- 
stem ermdglicht sein. Die Greifereinheit weist vorteil- 
» hafterweise Saugnoppen auf, mit denen die Plattenele- 
mente 11, 11' von dem Plattenstapel 86, 87 auf den Sche- 
ubtisch 51 umgesetzt werden konnen. 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zum VerschweiBen von wenigstens 
zwei Plattenelementen 

- bei dem das Plattenelement (11) ein etwa 
wellenfSrmiges Grobprofil mit Wellentalern 
(16, 18) und Wellenkammen (15, 17) aufweist 
und mit zumindest einem an zu einer ersten 
Plattenseite weisenden Wellenkammen (15, 17) 
angeformten Vorsprung (26) und mit zumin- 
dest einem an zu der ersten Plattenseite wei- 
senden Wellentalern (16, 18) angeformten Vor- 
sprung (27), 

- bei dem wenigstens zwei Plattenelemente 
(11, 11') Ubereinanderliegend angeordnet wer- 
den und wenigstens ein Vorsprung (26) des er- 
sten Plattenelementes (11) mit wenigstens ei- 
nem Vorsprung (27) eines unteren Plattenele- 
mentes (11') in Verbindung steht 

dadurch gekennzeichnet, daB mit wenigstens ei- 
ner Heizspitze (34) einer SchweiBeinheit (32) in die 
zumindest teilweise miteinander in Verbindung ste- 
henden Vorspriinge (26, 27) zumindest teilweise 
eingestochen und diese zumindest teilweise aufge- 
schmolzen werden. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet daB mit der Heizspitze (34) die Vorsprfin- 
ge (26, 27) der zu verschweiBenden Plattenelemen- 
te (1 1, 1 1') durchstoBen wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 5 
kennzeichnet, daB die Plattenelemente (11, 11') auf 
eine auf- und abbewegbare Haltevorrichtung (51) 
aufgelegt und in eine Arbeitsposition (38) flberge- 

f Ohrt werden. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 10 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet daB die zu ver- 
schweiBenden Plattenelemente (11, 110 mit einem 
Niederhalter (63) eines SchwriBschirmes (53) vorfi- 
xiert werden und die Heizspitzen (34) unterhalb des 
Niederhalters (63) in eine SchweiBposition (43) ab- 15 
gesenkt werden. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Heizspit- 
zen (34) mit einer SchweiBdauer von 0,5 bis 2 Se- 
kunden in der SchweiBposition (43) gehalten wer- 20 
den. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem 
SchweiBvorgang die Haltevorrichtung (51) mit ei- 
ner Verzogerung von 1 bis 15 Sekunden aus der 25 
Arbeitsposition (38) in eine Nullstellung (59) fiber- 
gefuhrtwird. 

7. Verfahren nach einem der Ansprfiche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem SchweiB- 
vorgang die Haltevorrichtung (51) mit einer Verz6- 30 
gerung von 3 bis 8 Sekunden aus der Arbeitsposi- 
tion (38) in eine Nullstellung (59) ubergeftlhrt wird. 

8. Verfahren nach einem der Ansprfiche 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB zum Beschicken der 
Haltevorrichtung (51) mit wenigstens einem weite- 35 
ren zu verbindenden Plattenelement (1 1) die Halte- 
vorrichtung (51) in der Nullstellung (59) angeordnet 
wird. 

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet daB das auf einen 40 
aus verschweiBten Plattenelementen (11) bestehen- 
den Stapel (81) aufzulegende Plattenelement (11') 
gegenfiber dem zuletzt verschweiBten Plattenele- 
ment (11) urn 180° gedreht aufgelegt wird. 

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 45 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB das oberste 
Plattenelement (11') zu dem unmittelbar darunter- 
liegenden Plattenelement (1 1) verschweiBt wird 

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Heizspit- so 
ze (34) in einen Grund (44) der Vorsprfinge (26, 27) 
eingeffihrt wird und die Vorsprfinge (26, 27) aufge- 
weitet werden und entlang eines zylindrischen 
Schaftes (37) der Heizspitze (34) eine mantelformi- 
ge VerschweiBung (48) der Vorsprfinge (26, 27) aus- 55 
gebildetwird. 

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
sprfiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Platten- 
elemente (11, 11') mit den Vorsprfingen (26, 27) 
nach unten weisend auf die Haltevorrichtung (51) 60 
aufgelegt werden, wobei die Heizspitze (34) w£h- 
rend des Arbeitshubs (42) zumindest teilweise ent- 
lang von den kegelformigen Vorsprfingen (26, 27) 
gebildeten Einffihrschragen (49) geftihrt wird. 

13. Vorrichtung zur Durchffihrung des Verfahrens 65 
zum VerschweiBen von wenigstens zwei Platten- 
elementen (11, 11'), 

— bei dem das Plattenelement (11) ein etwa 
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wellenfdrmiges Grobprofil mit Wellentalern 
(16, 18) und WellenkSmmen (15, 17) aufweist 
und mit zumindest einem an zu einer ersten 
Plattenseite weisenden Wellenkammen (15, 17) 
angeformten Vorsprung (26) und mit zumin- 
dest einem an zu der ersten Plattenseite wei- 
senden Wellentalern (16, 18) angeformten Vor- 
sprung (27), 

— bei dem wenigstens zwei Plattenelemente 
(11, 11') fibereinanderliegend angeordnet wer- 
den und wenigstens ein Vorsprung (26) des er- 
sten Plattenelementes (11) mit wenigstens ei- 
nem Vorsprung (27) eines weiteren Plattenele- 
mentes (1 1 0 in Verbindung steht, 
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eine 
SchweiBeinheit (32), die wenigstens einen Heizkdr- 
per (33) mit wenigstens einer daran angeordneten 
Heizspitze (34) aufweist, relativ zu an den Platten- 
elementen (11, 11') angeformten und wenigstens 
teilweise aneinanderliegenden Vorsprfingen (26, 
27) bewegbar ist und in die Vorsprfinge (26, 27) 
w&hrend der SchweiBphase zumindest teilweise 
einsticht 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die SchweiBeinheit (32) in einer 
SchweiBposition (43) anordenbar ist und die Vor- 
sprfinge (26, 27) zumindest teilweise durchsticht 
und die angrenzende Randzonen (46) zumindest 
teilweise aufweitet und eine mantelformige Ver- 
schweiBung (48) bildet. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die an die Heizspitze (34) an- 
grenzenden Randzonen (46) der Vorsprfinge (26, 
27) des ersten und weiteren Plattenelements (11, 
110 entlang einer Grenzlmie (47) zwischen den zu- 
einander angeordneten Vorsprfingen (26, 27) mit- 
einander verschweiBbar sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Heizspitze (34) durch eine 
Sitzklemmung zu dem Heizkorper (33) anordenbar 
ist 

17. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Heizspitze (34) bleistiftartig 
ausgebildetist 

18. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Heizspitze (34) im Quer- 
schnittrundist. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Heizspitze (34) im Quer- 
schnitt einen Durchmesser zwischen 0,5 und 5 mm 
aufweist 

20. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Heizspitze (34) im Quer- 
schnitt einen Durchmesser zwischen 1 und 4 mm 
aufweist 

21. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Heizspitze (34) im Quer- 
schnitt einen Durchmesser von 3 mm aufweist 

2Z Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Heizspitze (34) auf eine Be- 
triebstemperatur von 150° — 350° C aufheizbar ist 

23. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet daB die Heizspitze (34) auf eine Be- 
triebstemperatur von 220—270° C aufheizbar ist 

24. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Heizspitze (34) aus zumin- 
dest warmeleitfahigem Material hergestellt ist 

25. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB die Heizspitze (34) aus Edelstahl 
hergestelltist. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Heizspitze (34) aus Kupfer 
hergestelltist 5 

27. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Heizspitze (34) zunderf rei ist 

28. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Heizspitze (34) eine Teflon- 
beschichtung aufweist i o 

29. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Heizkorper (33) die Heiz- 
spitze (34) mit einer Leistung zwischen 35 Watt ± 
50% aufheizt 

30. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 15 
kennzeichnet, daB der Heizkorper (33) die Heiz- 
spitze (34) mit einer Leistung zwischen 35 Watt ± 
25% aufheizt 

31. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Heizkorper (33) die Heiz- 20 
spitze (34) mit einer Leistung von 35 Watt aufheizt 

32. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die SchweiBeinheit (32) in einem 
Unterlastbereich von 65% -90% betreibbar ist 

33. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 25 
kennzeichnet, daB ein oder mehrere SchweiBfelder 
(71') im GesamtschweiBfeld (71) in einem SchweiB- 
schirm (53) anordenbar sind. 

34. Vorrichtung nach Anspruch 34, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB mehrere SchweiBeinheiten (32) 30 
in einem SchweiBfeld (71') angeordnet sind. 

35. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 33 oder 

34, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere rechteck- 
formige SchweiBfelder (71') mit deren Langsseiten 
parallel zueinander angeordnet sind. 35 

36. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 33 bis 

35, dadurch gekennzeichnet, daB das GrobschweiB- 
feld (71) eine maximale Gesamtflache von 2,5 m x 
0,6 m ± 30% aufweist 

37. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 33 bis 40 

36, dadurch gekennzeichnet, daB die SchweiBfelder 
(71') einzeln ansteuerbar sind. 

38. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 33 bis 

37, dadurch gekennzeichnet, daB die in einem 
SchweiBfeld (71') angeordneten SchweiBeinheiten 45 
(32) einzeln beheizbar sind. 

39. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 33 bis 

38, dadurch gekennzeichnet, daB die in einem 
SchweiBfeld (71, 710 angeordneten SchweiBeinhei- 
ten (32) wahlweise beheizbar sind. 50 

40. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die SchweiBeinheiten (32) in ei- 
nem RastermaB von 15 mm ± 30% anordenbar 
sind. 

41. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 55 
kennzeichnet, daB oberhalb der SchweiBeinheiten 
(32) eine Absaugung (56) angeordnet ist 

42. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die SchweiBeinheiten (32) und 
die Absaugung (56) an einem SchweiBschirm (53) 60 
anordenbar sind der auf einen SchweiBschlitten aus 
einer Ruheposition (54) in eine Arbeitsbereitstel- 
lungsposition (39) uberfiihrbar ist 

43. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die SchweiBeinheit (32) mit ei- 65 
nem Arbeitshub (42) aus einer Arbeitsbereitstel- 
lungsposition (39) in einer SchweiBposition (43) an- 
ordenbar ist, wobei der Arbeitshub (42) zumindest 



die WellenhShe des Plattenelementes (11, 11') und 
die lichte Hohe der VorsprOnge (26, 27) umf aBt 

44. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zur Aufnahme der Plattenele- 
mente (11, 11') eine als Scherenhubtisch ausgebilde- 
te Haltevorrichtung (51) vorgesehen ist 

45. Vorrichtung nach Anspruch 44, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Scherenhubtisch (51) eine 
Rasterung (52) zur lagerichtigen Aufnahme eines 
ersten Plattenelementes (1 1) aufweist 

46. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB an jede SchweiBeinheit (32) ein 
Signalgeber (58) anschlieBbar ist, der in einem Kon- 
trollf eld (57) bedienerseitig anordenbar ist 

47. Vorrichtung nach Anspruch 46, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Signalgeber (58) als Leucht- 
diode ausgebildet ist 

48. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die SchweiBeinheiten (32) auf ein 
Raster einstellbar sind, das einem durch die Vor- 
spriinge (26, 27) der Plattenelemente (11, 11') gebil- 
deten Raster entspricht 

49. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Plattenelement aus ver- 
schweiBbarem thermoplastischem Kunststoff ist 

50. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Plattenelement (11, 11') aus 
PVC, Polyathylen, ABS oder schlagfestem Polysty- 
rolist 

51. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Plattenelement (11, 11') aus 
Polypropylenist 

52. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Plattenelement (It, 11') eine 
Dicke von 0,2 mm bis 1,5 mm aufweist 
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